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Die Erfindung bezieht sich auf ein Ver- { herbeigefuhrt sowie ein Aufblasen des Kaut- 
fahren zur Herstellung von Reifenkorpern, j schuks in dem fertigen Produkt. Man kann 
bei dem eine unter Druck stehende Fliissigkeit j den Grund hierfur darin annehmen, dafi der 
direkt auf die Innenwand des Reifenkorpers j Gummibestandteil des Reifenkorpers vor der 
5 gefuhrt wird, um ihn wahrend der Vulkani- | Vulkanisation dem Flussigkeitsdruck nicht 35 
sation oder zwecks Streckens oder Spannens I denselben Widerstand entgegensetzt wie der 
der Schnure oder Faden zu unterstutzen, die ; Stoff. Demzufolge wird der Kautschuk durch 
die einzelnen Lagen des Reifenkorpers bilden j den Flussigkeitsdruck aus dem Stoff heraus- 
und wodurch der Reifenkorper vor seiner Vul- j. gedriickt, d. h. dafi der Kautschuk durch die 

10 kanisation in eine Reifengestalt tibergefuhrt j Zwischenrauane des Stortes gepreBt wird, urr-1 40 
wird. j der Flussigkeitsdruck kann alsdann in die 

Es ist bereits vorgeschlagen worden, auf die ZwischenrSume eintreten und prefit sich zwi- 
Innenwand eines Reifenkorpers entweder vor j schen die Lagen und in den Kautschuk mit 
oder wahrend der Vulkanisation eine Fhissig- j den oben angegebenen nachteiligen Wirkun- 

15 keit wirken zu lassen und dem Reifenkorper gen. 45 
entweder teilweise oder vollstandig seine Rei- j Fur das Zusammensetzen der die Karkasse 
fengestalt zu geben oder um letztere wahrend [ bildenden Lagen werden die Faden und 
der Vulkanisation aufreohteuerhalten. Es : Schnure oder der gewebte Stofif, der die ein- 
hat sich jedoch herausgestellt, dafi bei alien zeln en Lagen bildet, im allgemeinen mit Kaut- 

20 diesen Versuchen, wo die Stofllagen, die die ! schuk in der Weise behandelt, dafi die Zwi- 50 
Karkasse bilden, dem Fiiissigkeitsdruck in schenraume zwischen dem Faserstoff voll- 
^lem Mafie widerstehen, dafi der iReifenkorper i gefullt und die Lagen selbst auf beiden Seiten 
in seine ursprungliche Gestalt zuiruckkehrt, \ mit einem dunnen Uberzug von vulkanisier- 
weim der Luftdruck aufgehoben wird, die j tent Kautschuk iiberzogen werden, so dafi die 

25 Fliissigkeit schadlich auf den unvulkanisierten | Fasern vollstandig eingehiiHt sind. Es ist nun 55 
Kautschuk und die Fasern wirlct, die die StojBE- j schwierig, .zu bestiinmeii, ob der otbenerwahnte 
lagen bilden, mit der Wirkung, dafi der Kaut- * Flussigkeitsdruck, der auf die unvulkanisierte 
schuk verschoben wird und der Fliissigkeits- Innenwand des Reifenkorpers wirkt, den Ver- 
- druck zwischen die Stofflagen eintritt. Hier- • band zwischen Faser und dem benachbarten 

30 durch wird eine Trennung dieser Stofllagen S Gummiuberzug tr-ennt, oder ob die in den Zwi- 66 
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schenraumen des Faserstoffes vorhandene 
Kautschukmasse zerrissen wird, oder ob bei- 
des eintritt 

Das eine oder das andere oder auch beide 
Momente werden in einem gewissen Grade \-on 
der Natur der Kautschukmasse und der Her- 
stellungsart des Verbandes zwischen Kaut- 
schuk und Faserstoff herruhren. Auf jeden 
Fall beginnt das ReiBen oft an der innersten 
Lage, und es hat sich herausgestellt, daB. wen» 
die Innenfiache mit Bezug auf die Flussigkeit 
undurchdringbar gemacht wird, wenn die 
Flussigkeit einem Drucke ausgesetzt ist, als- 
dann der Reifenkorper gestreckt und nach 
Wunsch in seiner gestreckten oder geformten 
Lage wahrend der Vulkanisation gehalten 
werden kann. 

Es ist nun bereits vorgeschlagen worrten. 
Reifenkorper aus Lagen von unvulkanisiertem 
Kautschuk und Stoff ztisammenzusetzen, wo- 
bei die auBeren Lagen urn einen groBeren Be- 
trag gespannt werden als die inneren. Man 
nimmt nun an, daB die ungespannte Lage 
einen wirksamen VerschluB gegen die unter 
Druck befindliche Flussigkeit bildet. Es ist 
ferner vorgeschlagen worden, Reifenkorper 
aus Stoff und Gummilagen herzustellen und 
den Reifenkorper durch Anwcndung erhitzter 
Luft und einen auf die Innenfiache des Reifen- 
korpers ausgeubten Druck teilweise zu vul- 
kanisieren, worauf die Vulkanisation durch 
Dampf vollendet wird. 

Die Erfindung bezieht sich nun auf ein Ver- 
fahren zur Herstellung von Reifenkorpern, 
bei dem der groBere Teil seiner Kautschuk- 
masse vollstandig unvulkanisiert ist und eine 
oder mehrere Lagen dieser in der Festigkeit 
verstarkten Kautschukmasse fur eine unter 
Druck stehende Flussigkeit dadurch undurch- 
40 dringlich gemacht wird, daB der Reifenkorper 
teilweise vulkanisiert wird, worauf seine Vul- 
kanisation unter der direkten Wirkung ernes 
inneren Fiiissigkeitsdruckes vollendet wird. 

Es hat sich herausgestellt, dafi diese Wir- 
kung dadurch erreiclit werden kann, wenn die 
Innenfiache des Kautschuks durch teilweise 
Vulkanisation geniigend festgemacht wird. 
Alsdann hat sie einen genugenden Widerstand 
und bildet eine Wand, wahrend zur selben 
50 Zeit der Reifenkorper gestreckt und zu der 
erforderlichen Gestalt geformt und schlieBlich 
vulkanisiert werden kann. Man hat ferner 
gefunden, daB wahrend der endgultigen Vul- 
kanisation diese teilweise vulkanisierte Schicht 
mit dem verbleibenden Reifenteile endgiiltig 
vulkanisiert wird und eine gleichmaBig vulka- 
nisierte Struktur erhalt xiivl in dieser die ge- 
samten Beanspruchungen aushalten kann, 
denen die Karkasse unterworf en ist. 

Ein direkt wirkender Flussigkeitsdruck 
wird auf die Innenflache des Reifenkorpers 
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ausgeubt, urn ihn in Reifengestalt iiberzufuh- 
ren. Dies kann beispielsweise dadurch ge- 
schehen, daB der Reifenkorper auf einem Kern 
oder einer Form und an den begrenzenden 
Formwanden mittels eines Flussigkeitsdruckes 
hergestellt wird, der direkt zwischen Form 
und Innenwand des Reifenkorpers eingetuhrt 
wird: die Form selbst wird zu diesem Zweck 
durchlochert. In einem anderen Falle wild 
der Kern vollkommen entfernt und ein auf. 
biasbarer Schlauch oder ein Luftpolster an 
seine Stelle gesetzt und dieser Schlauch auf- 
geblasen, so daB der Reifenkorper gegen die 
innenwanle einer begrenzenden Form ge- 
druckt wird. In einem noch anderen Falle 
wird der Reifenkorper zuerst in Gestalt eines 
fiachen Bandes hergestellt, welches darauf in 
Reifengestalt dadurch geformt wird, daB auf 
seine Innenfiache der Druck eines auf bias - 
baren Schlauches oder Luftpolster s wirkt, \\o- 
bei gleichzeitig die Rander des Bandes behufs 
Herstellung der Reifenwulste einander ge- 
nahert werden. In alien dieseri Fallen ist al>er 
die Karkasse aus einzelnen Stofflagen zusam- 
mengesetzt, die in verschiedener Weise herge- 
stellt werden kann. So kann beispielsweise 
die Karkasse aus einem Faserstoff oder einem 
gewebten Stoff oder schlieBHch aus Schntiren 
h-estehen, und eine jerle Lage ist unabhin^i^ 
von der andern. Die einzelnen Lagen konnen 
auch in einer kontimiier lichen Spiralwindum; 
in der I^uigsrichtung des Reifenkorpers an- 
gebracht werden. o ler wo Schnitre oder Bander 
verwendet werden, wird dieses Material quer 
von Wulst zu Wulst gewickelt. 

Bei der zweckmaBig zur Anwendung kos: 
menden Ausfuhrungsform des Verfahr < 
\vir:l flis innere Lage teilweise vulkanisr. 
und diese erfolgt zweckmaBig, bevor die L< :c> 
in die Karkasse eingebaut wird^jL h. bevor 
die andern Lagen darubergelegt -werden. 
Diese Lage kann ihre teilweise Behandlung 
empfangen, wahrend sie sich im fiachen Zu- 
stande befindet oder nachdem sie zu einem 105 
kontinuierlichen Bande gestaltet ist. Sie kann 
ihre teilweise Behandlung auch erfahren, wah- 
rend sie auf einer Trommel oder einem Kern 
auf runt, auf welchem die andern Lagen sparer 
aufgebracht werden. Die fragliche Lage kann 110 
auch von einem Hilfstrager uuterstutzt vver 
den, von dem sie alsdann abgenommen und auf 
eiren an leren Trager gebracht wird, nachdem 
sie ihre teilweise Vulkanisation durchgemacht 
hat. In dem Falle, wo der Reifen aus konti- 115 
uuierliclien Lagen besteht, die spiralformig 
um eine langsverlaufende Form gewickelt 
! werden, ist es wiinschenswert, die erste Lage 
| halb zu behandeln, bevor die andern Lagen 
\ darubergelegt werden. Hierbei werden die 120 
: erforderlichen Sicherheitsvorkehrungen ge- . 
i troffen, um zu verhindern, dan das Vulkani- 
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sationsmittel das ^faterial zerstort, welches 
die darauffolgenden Lagen bildet. 

Die Erfindung ist auf die besondere Zu- 
sammensetzung oder teilweise Vulkanisation 
der inneren Lage in einer besonderen Ausfuh- 
rungsweise nicht beschrankt, da die Vulkani- 
sation audi vorgenommen werden kann, nach- 
deni der ganze Reifenkorper hergcstellt ist 
oder in irgendeinem Stadium seiner Her- 



Innenfiache wirkende Flitssigkeit und^indern 
er in seiner endgiiltiglri Gestalt durchHden 
Flussigkeitsdruck getragen wird. Wenn an- 
dererseits der Reifen ursprunglich" seine teil- 
weise Gestalt erhalten hat; /wie beispielsweise 
durch seine Herstellung auf -einem^Kern oder 
einer Form, kann der Fliissigkeitsdruck zwi- 
schen Kern und Form direkt ausgeiibt wer- 
den, und die Tnnenwandungen des Reifenkor- 



stellung. Die Vulkanisation erfolgt zweck- j pers werden somit zu ihrer endgultigen Ge- 
maflig durch ein Mittel, welches direkt auf die j stalt geformt. SchlieBlich kann der Kern voll- 
Innenflache des Reifenkorpers wirkt. So kann j stin dig wegge^asseh v.er kn, und die Flussig- 



Reifenkorper 
beispielsweise der Trager fur den Reifenkor- 
per aus Metall gemacht und in irgendeiner 
15 Weise erhitzt werden, so daB die teilweise 
Vulkanisation auf der Flache erhalten wird, 
die unmittelbar mit der Metallflache in Be- 
riihrung ist. Die Fasern und der Kautschuk 
der inneren Lage konnen in beliebiger Weise 
20 vereinigt werden. Man zieht jedoch vor, 
einen diinnen hautartigen "Qberzug auf der 
Innenfiache der Lage anzubringen, welche in 
einigeri Fallen etwas dicker gemacht wird, als 
sonst ublich ist, urn einen sicheren Randwider- 
25 stand fur den Flussigkeitsdruck zu sichern, 
wenn letzterer alsdann ausgeiibt wird. >fach- 
dem der Reifenkorper teilweise auf seiner In- 
nenfiache vulkanisiert und zu der f ertigen Ge- 
stalt geformt ist, wird er alsdann der Wirkung 
30 des inneren FHissigkeitsdruckes ausgesetzt. 
Der Reifenkorper oder ein Teil des letzteren* 
der zu einem flachen Bande gestaltet ist, kann 
alsdann gestreckt und zu einer Reifengestalt 
geformt und schlieBlich vulkanisiert werden, 
35 wahrend er sich in Reifengestalt befindet, und 
zwar durch direkte Anwendung einer auf seine 



•keit wird eingefuhrt, urn den Reifen in seine 
endgixltige Gestalt zu strecken und ihn wah- 
rend der Vulkanisation zu unterstutzen. 
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Pate nt-Ansi'RU" cue: 

1. Verfahren zur Herstellung von Luft- 
radreifen, bei dem ein Flussigkeitsdruck 55 
direkt auf die Innenseite des Reifenkorpers 
vor oder wahrend der Vulkanisation aus- 
geiibt wird, dadurch gekennzeichnet, dafi 
vor der Vulkanisation eine Innenschicht 
des Reifenkorpers so behandelt wird, daB 60 
sie fur eine unter Druck befindliche Fliis- 
sigkeit undurchdringlich wird, welch letz- 
terer die Innenfiache des Reifenkorpers 
ausgesetzt ist. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch 65 
gekennzeichnet, daB eine oder mehrere 
diese Innenschicht bildende Lagcn des 
Reifenkorpers teilweise vulkanisiert wer- 
den, bevor oder nachdem die andern Lagen 
des Reifenkorpers darubergelegt werden, 70 
so daB die erwahnte Schicht vor der Vul- 
kanisation undurchdringlich gemacht wird. 



ftKRI.tM. CEORUCKT IN DEIl REICHSDRUCKEBEI. 
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